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La presente invention concerne un precede de fabrication d'un 
element tubulaire. 

Elle trouvera, par exemple, son application pour constituer une 
traverse avant de vehicule automobile, conjue volontairement creuse. de 
5 maniere non seulement a renforcer transversa lement I'habitacle du vehicule, 
mals egalemeilt a faclliter la mise en place d'un bloc de climatisation, 
notamment, et de definir avantageusement un ou plusieurs conduits d'air, tels 
que degivrage du pare-brise et/ou d'aeration de I'habitacle du vehicule. 

Les traverses de ce type sont constitutes, de maniere cbnnue, 
10 par au moins deux demi coquilles assemblees entre elles par I'intermediaire de 
deux bords longitudinaux externes en vis-a-vis, issus des deux demi coquilles, 
ces bords longitudinaux etant reunis entre eux par des moyens ponctuels de 
liaison mecanique, tels qu'agrafage, rivets, points de soudure etc., ... 

On comprend bien qu'un tel mode d'assemblage ponctuel ne 
1 5 permet pas d'obtenir I'etancheite d'un conduit dont le role serait de vehiculer de 
I'air. En effet. ce dernier s'infiltre aisement entre les bords longitudinaux des 
coquilles, restes libres entre deux points consecutifs d'assemblage. 

De maniere a eviter un tel inconvenient, il est connu de realiser 
ce type de traverse a partir d'un profile obtenu par extrusion. Cette solution, 
20 bien que donnant d'excellents resultats, presente neanmoins I'inconvenient de 
devoir recourir a des techniques plus sophistiquees, et par consequent n'est 
reservee qu'a des vehicules dont la structure le permet. 

D'autres solutions connues peuvent venir a I'esprit afin de 
resoudre le probleme pose, comme par exemple en sertissant sur elles-memes 
25 les extremites des deux bords longitudinaux externes des demi coquilles. 

On peut egalement rtaliser un cordon de soudure longitudinal 
sur les memes bords longitudinaux, ou encore inteiposer entre ceux-ci un joint 
souple, et effectuer une operation de soudure par points, de maniere, a obtenir 
I'etancheite requise. 
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Mais toutes ces solutions ont I'inconvenient d'etre d'un prix de 
revient eleve de par la nature meme des precedes, entramant la mise en 
oeuvre d'un materiel specifique et d'un temps de main-d'oeuvre plus long. 

Le but de la presente invention est de remedier a ces differents 
5 inconvenients en proposant un procede simple dans sa mise en oeuvre et peu 
onereux. 

A cet effet, I'invention concerne un procede de fabrication d'un 
element tubulaire, notamment traverse avant de vehicule automobile, apte a 
constituer au moins un conduit d'air, du type comprenant au moins deux demi 

10 coquilles assemblies sur deux bords longitudinaux externes en vis-a-vis, par 
des moyens ponctuels de liaison mecanique, caracterise en qu'il integre en 
outre, la realisation de moyens d'§tanch6lt§ dudit element tubulaire qui sont 
constitu§s par au moins line deformation continue, convexe ou concave, 
realisee simultanement sur chacun des bords longitudinaux externes en vis-^- 

1 5 vis des deux demi coquilles, au voislnage des moyens de liaison m6canlque. 

La pr6sente invention concerne 6galement ies caracteristiques 
qui ressortiront au cours de la description qui va sulvre et qui devront §tre 
consideries isol6ment ou selon toutes leurs combinaisons techniques 
possibles. 

20 Cette description donnee a titre d'exemple non limitatif, fera 

mieux comprendre comment {'invention peut etre realisee, en reference aux 
dessins annexes parmi {esque{s : 

- la figure 1 est une representation schematique en coupe 
transversale d'une traverse de vehicule automobile integree dans une planche 

25 de bord, 

- la figure 2 est une vue en coupe transversale d'une traverse 
selon un premier exemple de realisation, 

- la figure 3 est une vue schematique en coupe transversale 
d'une traverse selon un second exemple de realisation pouvant correspondre a 

30 celui de la figure 1 , 



- la figure 4 est una vue a echelle agrandie, en perspective de 
la zone d'assemblage et d'etancheite d'une traverse selon I'un des exemples 
des figures 2 ou 3. ^ 

Le proc6de selon I'lnvention s'applique a la fabc^ation d'un 
element tubulaire en general. Particulierement, selon le present ^}<emple, le 
precede permet la realisation d'une traverse avant 1 de vehicuie automobile, 
qui de plus, est apte a constituer un ou deux conduits d'air. 

C'est ainsi que selon I'exemple des figures 1 et 3, la traverse 1 
constitue un premier conduit de d6givrage 3 et un second conduit d'a6ration 4 
alors que selon un exemple simplifi6, represents a la figure 2, la traverse 
constitue uniquement un conduit d'aeration 2. Toutefois, I'invention s'applique 
autant a i'un ou I'autre des cas. 

Selon I'exemple de la figure 2, la traverse 1A est constitu6e par 
deux demi coquilles 5 et 6, assemblees entre elles par {'intermSdialre de deux 
bords longitudinaux externes 5a, 6a - 5b, 6b, r6alis6s en vis-a-vis et constitues 
en fait par des prolongements des cotes des demi coquilles 5 et 6. Celles-ci 
sont disposees I'une par rapport a I'autre pour definir le conduit d'air 2. 

Leur assemblage est assur6 par des moyens ponctuels de 
liaison mecanique, notamrtient par « cllnchage », constituent en fait un 
agrafage par deformation mecanique des materiaux. Blen entendu, d'autres 
moyens ponctuels de liaison mecanique pourraient etre envisages comme , par 
exemple, la pose de rivets, ou encore la realisation de points de soudure. 

Le precede, selon I'invention, intfegre, outre les moyens de 
liaison mecanique qui viennent d'etre cites, la realisation de moyens 
d'etancheite 8 associes auxdits moyens ponctuels de liaison mecanique. Ceux- 
ci sont constitues par au moins une deformation continue, convexe ou concave, 
reallsee simultanement sur chacun des bords longitudinaux externes 5a, 6a - 
5b, 6b, en vis-a-vIs, des deux demi coquilles 5 et 6. Ces moyens d'6tanch6it6 
sont avantageusement r§alis6s au voisinage des moyens de liaison mecanique 
7. 
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d'extremites 9a, 9b venant s'intercaler entre les bords 5a et 6a d'une part, et 
les bords, 5b, 6b, d'autre part, des demi coquilles 5 et 6. 

Alors. qu'll s'agisse d'une traverse 1A selon te figure 2 
comportant un seul conduit d'air 2. ou d'une traverse 1 seloijga figure 3 
comportant deux conduits d'air 3 et 4, ladite traverse est congue de t^lle sorte a 
recevoir egalement tout type d'appareillage comme par exemple, un bloc de 
climatisation 10, un haut parleur 1 1 , etc. 
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REVENDICATTONS 

1. Precede de fabrication d'un Element tubulaire,.rinotamment. 
traverse avant (1) de vehicule automobile, apte a constituer ^ molns un 
conduit d'air (2, 3. 4), du type comprenant au molns deux demi cpquilles (5. 6) 
assemblees sur deux bords longitudinaux externes (5a, 6a - 5b, 6b);' en vis-a- 
vis, par des moyens ponctuels de liaison mecanlque (7), caracteris6 en ce qu'il 
int^gre en outre la realisation de moyens d'6tanch6ite (8) dudit moyen tubulaire 
(1) qui sont constitues par au moins une deformation continue, convexe ou 
concave, realls6e simultan^ment sur chacun des bords longitudinaux externes 
{5a. 6a - 5b, 6b) en vis-a-vis des deux demi coquilles (5 et 6). au voisinage des 
moyens de liaison mecanique (7). 

2. Proc6d6 selon la revendlcatlon 1. caract6ris§ en ce que les 
moyens de liaison mecanique, constitu6s de deformations m6caniques 
ponctuelles (7), et la deformation continue, concave ou convexe, (8) des bords 

15 lateraux (5a. 5a - 5b. 6b). realisant les moyens d'etancheite. sont obtenus 
simultanement au cours d'une operation unique d'emboutlssage, tout en 
separant leurs fonctions respectlves d'etanch§it§ et d'assemblage. 

3. Proc6de selon la revendlcatlon 1 ou 2. caracterise en ce que 
les deux demi coquilles (5 et 6) constituant I'eiement tubulaire ou traverse (1. 

20 1A) sont obtenues par emboutissage d'une tole d'acier. d'aluminium ou de 
magnesium, selon des profils predetermines et comptementaires. 

4. Proc6d§ selon I'une des revendicatlons 1 d 3, caractdrise en 
ce que la deformation d'6tancheit6, concave ou convexe. (8) realis^e sur 
chacun des bords longitudinaux externes (5a. 6a -5b. 6b) des deux demi 
coquilles (5 et 6). est obtenue par I'intermediaire d'un poinpon d'emboutlssage 
en V. deformant lesdits bords simultanement, pour I'obtentlon de deux profils 
{8a. 8b) s'epousant parfaltement entre eux et de formes correspondantes. 

6. Precede selon I'une des revendicatlons 1 ^ 4, caracterise en 
ce que I'eiement tubulaire (1A) est une traverse avant de vehicule automobile 
30 dont les demi coquilles (5. 6. 9) la constituant, sont conformees de telle sorte a 
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definir deux conduits d'air (3 et 4). independants I'un de I'autre. par exemple 
I'un de degivrage, I'autre d'aeration. 

6. Traverse avant de vehicule automobile, apte a ctonstituer au 
moins un conduit (3. 4), caracterise ce qu'il est realise selon le^ocede des 
revendications 1 a 5. V-v 



